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ABSTRACT  

This research aims to increase productivity and work efficiency in the mixing cover production area using the Time and 

Motion Study approach. This method is used to measure the time required to complete a task and analyze the work movements 

carried out by the operator. The research results show that the initial condition of irregular work, namely activities outside 

the work cycle that do not provide added value but are still needed, reaches 1.71 hours per day with a losses rate of 21% 

and an efficiency of 79% of the operator's working time. This problem arises because operators have to search for materials 

independently, which causes waste of time and movement. After implementing the role of the feeder whose task was to directly 

provide material to the operator's work desk, irregular work was successfully reduced to 0.22 hours per day with losses 

falling to 3% and efficiency increasing to 97%. Implementation of the feeder role is expected to increase work process 

efficiency, reduce waste, and increase overall production capacity. 

Keywords: TMS, Productivity, Cycle Time,and Improvement.  

 

ABSTRAK  

Penelitian ini bertujuan meningkatkan produktivitas dan efisiensi kerja pada area produksi mixing cover dengan pendekatan 

Time and Motion Study. Metode ini digunakan untuk mengukur waktu yang diperlukan dalam menyelesaikan suatu tugas 

serta menganalisis gerakan kerja yang dilakukan oleh operator. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kondisi awal pekerjaan 

irregular, yaitu aktivitas di luar siklus kerja yang tidak memberikan nilai tambah namun tetap diperlukan, mencapai 1,71 jam 

per hari dengan tingkat losses sebesar 21% dan efisiensi 79% dari waktu kerja operator. Masalah ini timbul karena operator 

harus mencari material secara mandiri, yang menyebabkan pemborosan waktu dan gerakan. Setelah diterapkan peran feeder 

yang bertugas langsung menyediakan material ke meja kerja operator, irregular job berhasil dipangkas menjadi 0,22 jam per 

hari dengan losses turun menjadi 3% dan efisiensi meningkat menjadi 97%. Implementasi peran feeder ini diharapkan dapat 

meningkatkan efisiensi proses kerja, mengurangi pemborosan, serta meningkatkan kapasitas produksi secara keseluruhan. 

Kata kunci: TMS, Produktivitas, Cycle Time,dan Perbaikan  

 

PENDAHULUAN 

Seiring dalam berkembangnya teknologi dan persaingan bisnis yang semakin ketat. Perusahaan diminta untuk 

dapat beradaptasi dengan lingkungan usaha yang kompetitif. Maka, perlu menyusun perencanaan strategis guna 

membangun masa depan yang lebih baik. Situasi ini mendorong dunia industri untuk mengembangkan pemikiran 

baru yang lebih inovatif dan progresif guna menyesuaikan diri dengan dinamika persaingan yang terus meningkat. 

Pengukuran kinerja adalah salah satu aspek krusial bagi setiap Perusahaan atau organisasi. Proses ini berfungsi 

sebagai landasan dalam menyusun rencana strategis untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan di masa depan, 

sekaligus menjadi evaluasi untuk menilai keberhasilan Perusahaan [1]. Oleh karena itu, pengukuran waktu yang 

dilakukan secara langsung yaitu dengan dua cara yaitu jam henti (stopwatch) dan sampling kerja (work sampling). 

Time and motion study merupakan suatu metode pengukuran waktu yang bertujuan untuk meminimalkan waktu 

terbuang dalam pekerjaan pendukung, dengan memperhatikan prosedur yang melibatkan aspek manusia. Metode 

ini digunakan untuk mengukur Tingkat efisiensi dan siklus kerja yang dihasilkan [2]. Selain itu, Perusahaan yang 

menerapkan time and motion study juga mendapatkan keuntungan lain yaitu, penurunan cycle time, meningkatkan 

produktivitas tenaga kerja dan meminimasi pemborosan yang dilakukan pada operator atau pekerja. 

 

Area mixing cover adalah tempat di mana operator melakukan pencampuran berbagai jenis cover, seperti cover 

buku gambar A4, cover buku gambar A3, cover hbb quarto, dan cover hbb A6. Pekerjaan di area ini dilakukan 

secara manual oleh operator wanita. Untuk cover berukuran besar seperti cover buku gambar A3, biasanya 

digunakan konveyor untuk mempermudah proses pengangkutan dan penataan. Proses produksi di area mixing 

cover dimulai dengan pengambilan material Work In Progress (WIP) oleh operator dari buffer area yang telah 

disediakan. Selanjutnya, material Work In Progress (WIP) ditempatkan pada meja kerja masing-masing operator 

mailto:chrisna.suroso@itats.ac.id


Paper ID: 7267 

Seminar Nasional Teknologi Industri Berkelanjutan V (SENASTITAN V) 

ISSN 2775-5630  

 

2 

 

untuk dilakukan proses pencampuran. Target produksi untuk cover ditentukan berdasarkan jumlah permintaan 

yang telah ditetapkan oleh leader area mixing cover dan dapat bervariasi sesuai kebutuhan. Operator di area mixing 

cover bekerja dengan sistem non-shift, dengan durasi kerja selama 8 jam per hari. 

 

Permasalahan di perusahaan ini terletak pada departemen HPS Mixing Cover, di mana terjadi pemborosan 

pergerakan operator yang mengakibatkan rendahnya efisiensi kerja. Pemborosan ini disebabkan oleh kegiatan 

operator yang harus mencari bahan material ke unit proses mixing cover secara mandiri, sehingga fokus terhadap 

pekerjaan utama menjadi terganggu. Berdasarkan hasil observasi, pada kondisi awal ditemukan bahwa operator 

mixing cover masih bekerja tanpa dukungan peran feeder. Hal ini menyebabkan proses kerja menjadi lebih lama. 

Selain itu, pengamatan menunjukkan bahwa operator sering kali harus mencari bahan atau material secara 

mandiri, yang turut memperlambat proses mixing cover.Untuk mengatasi masalah ini, peran feeder akan 

diperkenalkan agar operator dapat lebih fokus pada pekerjaan utama mereka. Kehadiran feeder diharapkan dapat 

meningkatkan kapasitas produksi dan mengurangi gerakan yang tidak sesuai dengan standar efisiensi. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Produktivitas Kerja 

Produktivitas dalam suatu pekerjaan dipengaruhi oleh berbagai faktor, salah satunya adalah sistem kerja. Untuk 

mencapai produktivitas yang maksimal, diperlukan perancangan sistem kerja yang efektif. Sistem kerja yang 

efektif seharusnya mampu menjamin keamanan dan kenyamanan bagi pekerja selama menjalankan tugasnya [3]. 

Definisi produktivitas kerja hingga saat ini masih menjadi topik kajian yang belum mencapai kesepakatan 

bersama. Para ahli memiliki sudut pandang yang beragam dalam memahami produktivitas tenaga kerja. Secara 

umum, terdapat tiga pendekatan utama yang digunakan untuk mendefinisikannya, yaitu dari perspektif ekonomi, 

organisasi, dan individu [3]. Produktivitas kerja memiliki peran krusial dalam membantu perusahaan mencapai 

target yang telah ditetapkan. Tingkat produktivitas dapat dipengaruhi oleh berbagai faktor, seperti kedisiplinan 

karyawan, motivasi atau dorongan untuk bekerja [4]. 

 

Pemborosan Waktu 

Pemborosan (waste) adalah segala aktivitas dalam proses kerja yang tidak memberikan nilai tambah pada barang 

atau jasa yang dihasilkan. Dengan kata lain, pemborosan terjadi ketika manfaat yang diperoleh dari suatu aktivitas 

perusahaan lebih kecil dibandingkan dengan biaya yang dikeluarkan untuk menjalankannya. Artinya, aktivitas 

tersebut tidak secara langsung berkontribusi pada peningkatan kualitas, kuantitas, atau nilai produk akhir yang 

dihasilkan. Dengan kata lain, jika aktivitas tersebut dihilangkan, produk atau jasa yang dihasilkan tidak akan 

mengalami penurunan kualitas atau kuantitas secara signifikan. Kehilangan waktu dapat menyebabkan 

keterlambatan dengan durasi lead time yang panjang, sehingga berdampak pada industri untuk menyesuaikan diri 

dalam memenuhi permintaan konsumen secara cepat [5]. Dalam lingkungan bisnis yang sangat kompetitif saat 

ini, kegagalan untuk memenuhi permintaan konsumen dengan cepat dapat membuat perusahaan kehilangan 

pangsa pasar kepada pesaing yang lebih responsive.  

 

Pengukuran Waktu 

Secara umum, pengukuran waktu kerja berkaitan dengan upaya untuk menentukan durasi waktu yang dibutuhkan 

seseorang dalam menyelesaikan suatu tugas. Pengukuran kerja adalah metode untuk menciptakan keseimbangan 

antara aktivitas manusia yang dilakukan dan hasil output yang dihasilkan [6]. Dengan melakukan pengukuran 

waktu kerja, perusahaan dapat meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi biaya operasional, dan meningkatkan 

produktivitas karyawan. Studi gerak adalah analisis terhadap beberapa bagian badan pekerja dalam menyelesaikan 

pekerjaannya agar gerakan-gerakan yang tidak efektif dapat dikurangi bahkan dihilangkan sehingga akan 

diperoleh penghematan waktu kerja dan kelelahan dari pekerja dapat diminimalisasi [7].  Pengukuran waktu kerja 

(time and motion study) merupakan suatu aktivitas untuk menentukan waktu  yang  dibutuhkan oleh seorang 

operator (yang memiliki skill rata-rata dan terlatih baik) dalam melaksanakan sebuah  kegiatan kerja dalam kondisi 

dan tempo [8]. Pengukuran yang dilakukan secara langsung pada tempat dimana pekerjaan yang diukur dan 

dijalankan. Terdapat dua cara yang digunakan didalamnya adalah dengan menggunakan jam henti (stopwatch 

time-study) dan sampling kerja (work sampling). Work sampling adalah teknik yang digunakan untuk melakukan 

sejumlah besar observasi terhadap aktivitas kerja mesin, proses, atau tenaga kerja. Metode pengukuran ini, seperti 

halnya studi waktu dengan stopwatch, termasuk dalam kategori pengukuran kerja langsung [9]. 
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Water Spider 

Water Spider adalah istilah dalam filosofi Lean Manufacturing yang merujuk pada peran khusus di lantai 

produksi. Water spider diambil dari perilaku laba-laba air yang terus bergerak dengan gesit dan efisien di 

permukaan air. Dalam produksi, water spider diharapkan memiliki pergerakan yang terkoordinasi dan strategis 

untuk mendukung proses operasional. Manfaat peran water spider dalam perusahaan, yaitu efisiensi operasional, 

pengurangan biaya, dan peningkatan skalabilitas.  

 

METODE 

Metode penelitian merupakan suatu langkah sistematis untuk melakukan penyelesaian suatu permasalahan. Dalam 

penelitian ini menggunakan metode Time and Motion Study untuk meningkatkan produktivtas pekerja, dengan 

tools Yamazumi Chart. 

 

Langkah-langkah membuat Time and Motion Study (TMS) 

Berikut adalah Langkah-langkah untuk melaksanakan Time and Motion Study: 

A. Menentukan tujuan dan ruang lingkup 

B. Memilih proses atau aktivitas yang akan dipelajari 

C. Rekam waktu untuk setiap langkah kerja untuk mendapat rata-rata waktu 

D. Mencatat gerakan kerja yang produktif (bernilai tambah) dan yang tidak produktif (tidak bernilai tambah) 

E. Identifikasi pemborosan (waste), cari aktivitas atau gerakan yang tidak efisien seperti waktu tunggu, 

perjalanan yang tidak perlu atau penggunaan alat yang tidak optimal 

F. Analisa data waktu dan gerakan untuk menentukan perbaikan 

G. Kembangkan solusi untuk memberikan usulan perbaikan, seperti eliminasi gerakan yang tidak produktif 

H. Implementasi perubahan dengan menerapkan solusi yang diusulkan 

Dengan langkah-langkah ini, Time and Motion Study dapat membantu meningkatkan efisien waktu dan 

mengoptimalkan proses kerja. 

 

Langkah-langkah membuat Yamazumi Chart 

Berikut adalah langkah-langkah membuat Yamazumi Chart: 

A. Identifikasi proses 

B. Kumpulkan data waktu 

C. Klasifikasi aktivitas 

D. Buat tabel data 

E. Buat diagram batang (Bar Chart) 

F. Susun  batang secara vertikal 

G. Tambahkan garis target 

H. Analisis visual 

I. Evaluasi dan perbaikan 

J. Review dan update 
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Gambar 1. Tahapan Proses 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pembahasan Data 1 

Data pengamatan cycle time operator mixing cover 

Tabel 1. Data pengamatan cycle time 3 operator mixing cover 

Langkah 

kerja 
No. Elemen kerja 

Frekuensi observasi (menit) [a] [b] [c] 
[c-

a] 
Total waktu 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Xmin R Xmax B [a] +R CT 

Mixing 

operator 

1 

1 
Mixing 

cover 
 3 4 4 3 5 3 4 4 3 5 3.00  5.00 2.00 3.00  3.00 

2 

Perapihan 

tumpukan 

cover 

 0.10 0.10 0.14 0.09 0.11 0.11 0.12 0.12 0.10 0.11 0.09  0.14 0.05 0.09 0.00 0.09 

 Sub Total 3.10 4.10 4.14 3.09 5.11 3.11 4.12 4.12 3.10 5.11 3.09 0.00 5.24 2.05 
Sub 

Total 
3.09 

Langkah 

kerja 
No. Elemen kerja 

Frekuensi observasi (menit) [a] [b] [c] 
[c-

a] 
Total waktu 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Xmin R Xmax B [a] +R CT 
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Mixing 

operator 

2 

1 
Mixing 

cover 
 3 3 4 5 3 4 4 3 3 3 3.00  5.00 2.00 3.00  3.00 

2 

Perapihan 

tumpukan 

cover 

 0.12 0.11 0.09 0.09 0.13 0.13 0.13 0.15 0.14 0.14 0.09  0.15 0.06 0.09 0.01 0.10 

 Sub Total 3.12 3.11 4.09 5.09 3.13 4.13 4.13 3.15 3.14 3.14 3.09 0.02 5.15 2.06 
Sub 

Total 
3.10 

Langkah 

kerja 
No. Elemen kerja 

Frekuensi observasi (menit) [a] [b] [c] 
[c-

a] 
Total waktu 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Xmin R Xmax B [a] +R CT 

Mixing 

operator 

3 

1 
Mixing 

cover 
 4 4 3 3 3 5 3 3 4 5 3.00  5.00 2.00 3.00  3.00 

2 

Perapihan 

tumpukan 

cover 

 0.10 0.07 0.09 0.08 0.10 0.08 0.08 0.07 0.10 0.07 0.07  0.10 0.03 0.07 0.00 0.07 

 Sub Total 4.10 4.07 3.09 3.08 3.10 5.08 3.08 3.07 4.10 5.07 3.07 0.00 5.10 2.03 
Sub 

Total 
3.07 

 

a) Cycle Time actual tercepat  = 
𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑡𝑒𝑟𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡 𝑑𝑎𝑟𝑖 𝑠𝑒𝑚𝑢𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟
 

 = 
3,30+3,12+4,10

3
  

 = 3,44 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡/𝑠𝑡𝑎𝑐𝑘 

b) Cycle Time tercepat ideal = 
𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖  𝑚𝑖𝑛𝑖𝑚𝑢𝑚 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑑𝑎𝑟𝑖 𝑠𝑒𝑚𝑢𝑎 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟
 

    = 
3,09+3,09+3,07

3
 

 = 3,08 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡/𝑠𝑡𝑎𝑐𝑘 

c) Baratsuki = 𝑁𝑖𝑙𝑎𝑖 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑀𝑎𝑥𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑀𝑖𝑛 

= (5,14 + 5,15 + 5,10) − (3,09 + 3,093,07) 

 = 2,05 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡/𝑠𝑡𝑎𝑐𝑘 

d) Takt Time = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑎𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑙𝑒

𝑐𝑢𝑠𝑡𝑜𝑚𝑒𝑟 𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑
 (𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘

𝑚𝑖𝑥⁄ ) 

 = 
8 𝑗𝑎𝑚

27.000
 

= 1,067𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘/𝑚𝑖𝑥 

e) Output actual (ton/hari)  = 9 pallet = 4,4 ton/hari 

f) Output standard (ton/hari) = 4,4 ton/hari 

g) Output (ton/jam) = 
𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑎𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙(𝑡𝑜𝑛

ℎ𝑎𝑟𝑖)⁄

𝑗𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎
ℎ𝑎𝑟𝑖⁄

 

 = 
4,4

8
 

= 0,55 ton/jam 

 

Simulasi irregular job dengan peran feeder atau water spider pada mixing cover 

Irregular job adalah pekerjaan yang dilakukan diluar siklus kerja, tetapi dibutuhkan agar siklus kerja dapat dinilai. 

Irregular job juga diartikan pekerjaan yang tidak menghasilkan nilai tambah akan tetapi dibutuhkan. Dengan 

irregular job pada kondisi awal didapatkan sebesar 1,71 jam/hari (losses 21% dan efisiensi 79% dari jam kerja 
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operator) kemudian dengan standard kerja yang baru dan adanya peran feeder atau water spider irregular job 

dipangkas menjadi 0,22 jam/hari (losses 3% dan efisiensi 97% dari jam kerja operator) diharapkan produktivitas 

dapat meningkat. 

 

Tabel Standard Kerja 

Tabel standard kerja digunakan untuk mengetahui pekerjaan setiap operator, oleh karena itu harus divisualisasikan 

pada masing-masing proses sebagai alat perbaikan untuk pengawasan kerja dan alat agar mudah dalam 

mengontrol pekerjaan. Tabel standard kerja berupa visualisasi kerja berupa elemen-elemen kerja dan posisi 

operator dan material pada setiap proses. Berikut tabel standard kerja operator seperti pada tabel berikut: 
Tabel 2. Standard Kerja 

Operator Manual Mixing Cover 

No. Standar Kerja Proposed 

1.  Mengambil bahan baku (WIP) dari pallet. 

2.  Penataan bahan baku pada meja. 

3.  Lakukan mixing cover. 

4.  Merapikan hasil mixing cover. 

5.  Meletakkan hasil mixing pada pallet hasil (sebelah 

kanan atau kiri operator). 

6.  Lakukan wrapping pallet hasil mixing cover. 

7.  Meletakkan pallet hasil pada buffer area cover. 

8.  Lakukan cleaning area mixing cover pada saat 

pekerjaan selesai (bukan cari bahan). 

Pembahasan Data 2 

Analisa perbandingan dengan menggunakan grafik Yamazumi Chart 

Alat visual yang digunakan dalam lean manufacturing untuk membantu dalam mendesain sel-sel produksi dan 

memonitor perbaikan terus-menerus. Dengan yamazumi bisa memvisualisasikan berbagai elemen pekerjaan yang 

berlangsung dalam proses produksi. Yamazumi juga bisa membedakan antara kegiatan atau proses yang 

memberikan nilai tambah (value-added) non-nilai tambah (non-value added), serta waste process pada proses 

produksi anda. Pada tahap ini membuat visualisasi dari data yang sudah diperoleh pada saat penelitian di proses 

mixing cover. Yamazumi chart menggambarkan keseimbangan beban siklus waktu kerja operator. Grafik 

yamazumi dapat dilihat pada gambar berikut: 

 

Gambar 2. Grafik Yamazumi Perbandingan Current dan Target 

Dari gambar yamazumi chart di atas dapat dilihat pada kondisi current, irregular-job sebesar 1,71 jam/day dalam 

8 jam kerja dengan ketidakstabilan operator (baratsuki) sebesar 2,05 menit/stack. Dalam satu siklus operator 
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menyelesaikan produk sebesar 3,09 menit, sedangkan pada kondisi new estimasi target irregular-job dipangkas 

menjadi sebesar 0,22 jam/day dengan ketidakstabilan operator(baratsuki) 2,05 menit/stack. 

 

Hasil Trial 

Pengolahan hasil dari trial dapat dilihat dari tabel 3 sebagai berikut: 

Tabel 3. Perbandingan data baseline, target dan hasil trial 

 Trial Mixing Cover 

No

. 
Primary Measure 

Baseline Target Kamis 

12-Des Avg 12 Des 2024 ∆ 24% % 

Improve

d 
/ 1 

Hours 
/ Day 

/ 1 

Hours 
/ Day  

/1 

Hours 
/ Day 

1 
Output Mixing 

Cover 

Finishin

g 
3000 pcs 

27000 

pcs 
4200 pcs 

33600 

pcs 
24% 

3700 

pcs 

29600 

pcs 

Hasil trial awal ini menunjukkan output 29.600 pcs. Sementara output baseline adalah 27.000 pcs. Hal ini 

menunjukkan kenaikan trial adalah 24%. Namun, hasil trial ini belum mencapai estimasi dari target awal sebesar 

33.600 pcs. 

 

KESIMPULAN 

Dari hasil pengumpulan data, pengolahan data dan pembahasan yang telah dilakukan, diperoleh kesimpulan 

bahwa: 

1. Analisis berdasarkan perhitungan pengukuran waktu menunjukkan bahwa tingkat efisiensi current cycle time 

adalah sebesar 1,71 jam, sedangkan target cycle time adalah sebesar 0,22 jam pada area produksi mixing cover. 

Oleh karena itu, operator dapat fokus melaksanakan pekerjaan pokok tanpa harus melakukan pekerjaan 

tambahan setelah diberikan peran feeder atau waterspider pada lantai produksi mixing cover. 

2. Analisis menggunakan yamazumi chart menunjukkan adanya ketidakseimbangan kerja pada current dan 

target. Penurunan dari current ke target sebesar 79% dapat terlihat jelas pada yamazumi chart. 

3. Produktivitas operator berdasarkan data baseline awal tercatat sebesar 27.000 pcs/hari. Setelah dilakukan 

estimasi, target awal ditetapkan sebesar 33.600 pcs/hari. Selama uji coba (trial), produktivitas yang dicapai 

adalah 29.600 pcs/hari, menunjukkan peningkatan sebesar 24%. 
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